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@ Verfahren zum Nachverdichten und Druck- oder Spritzgie&maschine hierfur 

(57) Spritzgu&maschine mit einem in einem Zylinder (10) 
gefuhrten Kolben zur Nachverdichtung von in einen Form- 
hohtraum (5) eingebrachter Schmelze, die im Bereich eines 
Ringraumes auch zur Abdichtung des Kolbens (11) gegen- 
uber dem Zylinder (10) vorgesehen ist. Der Nachverdichter- 
kolben (11) ist zumtndest zweiteilig a us einem inneren 
Kolben (12) und einem diesen umgebenden Ringkolben (13) 
ausgebildet worden, wobei der Ringkolben (13) zum inneren 
Kolben (12) relativ verschiebbar vorgesehen ist und der 
durch diese relative Verschiebung des Ringkolbens (13) zum 
inneren Kolben (12) definierte, innerhalb des Zylinders (10) 
g legene und zum Formhohlraum (5) hin offene Raum als 
Ringraum zur Abdichtung des Kolbens (11) mittels der 
Schmelze vorgesehen ist. 
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Beschreibung linders gelegene und zum Formhohlraum hin offene 

Raum als Ringraum zur Abdichtung des Kolbens mittels 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- der Schmelze vorgesehen ist Durch diese MaBnahme 

begriff des Anspruches 1 sowie eine Druck- oder Spritz- wird ein stdrungsfreies Nachverdichten und eine wir- 

gieBmaschine hiefiir. 5 kungsvolle Abdichtung des Nachverdichterkolbens ge- 

Aus der DE-A 14 58 061 ist es bekannt, einen zweitei- wahrleistet. 

ligen GieBkolben zu verwenden, urn flUssiges Metal! in Eine besonders vorteilhafte Ausftihrungsform sieht 

eine Form einzuschieOen und anschlieBend durch Vor- vor, daB der innere Kolben und der Ringkolben konzen- 

schieben des inneren Teiles des zweiteiligen Kolbens trisch zueinander angeordnet sind, da andernfalls der 

eine Nachverdichtung durchzufuhren, urn so ein io innere Kolben exzentrisch zu dem ihn umgebenden Zy- 

Schwinden des Materiales beim Abkuhlen auszuglei- linder gelegen ware und sich hierbei eine ungleichmaBig 

chen. Dabei wird Material aus der sog. "Tablette", die dicke Randschale rund um sein Vorderende ergabe. Ge- 

sich im Bereiche der GieBbuchse, vor dem eigentlichen gebenenfalls kann der innere Kolben eine Kuhlung be- 

Formhohlraum befindet, uber den Anschnittkanal in den sitzen, um wenigstens an der im Zuge des ersten Verfah- 

Formhohlraum nachgeschoben. Das Problem bildet da- 15 rensschrittes freiliegenden Kolbenspitze eine rasche 

bei der Anschnittkanal, der unter Umst&nden sehr eng Abkiihlung der den Kolben umgebenden Randschale zu 

sein kann, weshalb dort das GieBmaterial am raschesten erzielen. 

erstarrt und dann unter Umstanden ein Nachdriicken Um den Ablauf des Verfahrens weitgehend automa- 

von Material in den Formhohlraum unmoglich macht tisch zu steuern, ist in weiterer Ausgestaltung der Erfin- 

Daher sind bereits sogenannte externe Nachverdich- 20 dung vorgesehen, daB der innere Kolben und der Ring- 
terkolben vorgeschlagen worden* beispielsweise in der kolben jeweils mit einer Antriebseinrichtung verbunden 
DE-C29 53 435. Nach diescm bekannien Vorschlag soil sind, welche Antriebseinrichtungen durch eine Pro- 
die dem Formhohlraum zugekchne Kolbenseite einen grammsteuereinrichtung, vorzugsweise eine einen Mi- 
verringerten Durchmesser bcsitzen um so das Eindrin- kroprozessor aufweisende elektronische Programm- 
gen yon Schmelze zu ermog lichen, die dann eine sichere 25 steuereinrichtung, aktivierbar sind, die die Endstellun- 
Abdichtung gegeniiber dem Zylindtr vrhjfft Allerdings gen der relativen und/oder der gemeinsamen Verschie- 
kommt es dabei stark auf die angewandten Temperatu- bung des Ringkolbens und des inneren Kolbens ortlich 
ren und die zum GieBen angewandte Legterung an, ob und vorzugsweise auch zeitlich steuert 
bei einer solchen Konstruktion cm Nachverdichten sto- Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich an- 
rungsfrei durchgefuhrt werden kann Wenn es durch die 30 hand der nachfolgenden Beschreibung. Die Erfindung 
erstarrte Randschale des das Vorderende de* Nachver- ist in den Zeichnungen schematisch in einer Ausfuh- 
dichterkolbens umgebenden Materiales zu einer zu rungsform beispielsweise dargestellt 
starken Reibung an der Zylinderwandung kommt, so Fig. 1 einen L&ngsschnitt durch die mit der Form ei- 
treten Kolbenklemmer auf. die unverzuglich zur Sto- ner DruckgieBmaschine verbundenen Teile, und die 
rung des Sprttzvorganges bzw. des Betnebes f uhren. 35 Fig. 2 bis 4 veranschaulicht eine vergrdBerte Darstel- 

Aufgrund dieser Nachteile wurde gemaB der GB-A lung des Nachdruckkolbens in verschiedenen Phasen 

22 09 015 vorgeschlagen, zwar einen Ringraum rund um seiner Bewegung. 

wenigstens das Vorderende des Nachverdichterkolbens An einer im einzelnen nicht gezeigten DruckgieBma- 
zu belassen, diesen Kolben jedoch vor dem Nachver- schine ist eine ortsfeste Formtragerplatte 1 und eine 
dichten so weit zuruckzuziehen. daB er auBerhalb der 40 entlang nicht dargestellter Fuhrungssaulen verschieb- 
yom GieBmaterial gebildeten Randschale gelangt, um bare Formtragerplatte 2 vorgesehen. Wahrend die be- 
ihn erst dann wieder gegen den Formhohlraum vorzu- wegliche Formtragerplatte 2 eine bewegliche Formh&lf- 
schiebea Auch hierbei ist man vor Storungen nicht ge- te 3 aufweist, ist an der ortsfesten Formtragerplatte 1 
feit, denn es ist ohne weiteres moglich, daB nicht erstarr- eine ortsfeste Form 4 in nicht dargestellter, an sich be- 
tes GieBmaterial (wie in der erwahnten GB-Aauch dar- 45 kannter Weise befestigt Die Formhaiften 3, 4 besitzen 
gestellt) der Kolbenbewegung nachfolgu dann aber Formeinsatze 3\ 4', die einen Formhohlraum 5 begren- 
beim neuerlichen Vorriicken des Nachvcrdichterkol- zen. In diesem Formhohlraum S wird flussiges Metall 
bens gegen den Formhohlraum nachgibt wogegen die uber einen verengten Anschnitt 6 aus einer GieBbuchse 
Randschale zum Klemmen des Nachverdichterkolbens 7 eingeschossen, und zwar mit Hilfe eines GieBkolbens 
fuhrt Wartet man dagegen das Erstarren des gesamten 50 8. 

eingedrungenen Materiales ab, so ist ein einwandfreies Sobald der Formhohlraum 5 zur gfcnze gefuiit ist, be- 

Nachverdichten ebenfalls nicht gesichert ginnt darin die Erstarrung des eingeschossenen Metal- 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei les. Dabei kommt es zu einer Schwindung, die durch 

einer Druck- oder SpritzgieBmaschine ein storungsfrei- Nachschieben einer Materialreserve ausgeglichen wer- 

es und betriebssicheres Nachverdichten zu ermoglichen 55 den muB. Diese Materialreserve wird in einem mit dem 

und hierbei dennoch eine gute Abdichtung zwischen Formhohlraum 5 in unmittelbarer Verbindung stehen- 

dem Nachverdichterkolben und der diesen umgebenden den Nachverdichterkanal 9 gebildet, in den das Metall 

Zylinderwand sicherzustellen. Dies gelingt durch die beim Fiillen des Formhohlraumes 5 ebenfalls einstrdmt 

kennzeichnenden Merkmale des Anspruches t . Dieser Nachverdichterkanal 9 wird von einem Nach ver- 

GemaB der Erfindung wird bei einer Druck- oder 60 dichterzylinder 10 begrenzt, in dem ein zweiteiliger Kol- 

SpritzgieBmaschine der eingangs erwahnten Art — ent- ben 11 verschiebbar ist Dieser zweiteilige Kolben 11 

sprechend Anspruch 3 — auch vorgeschlagen, daB der besteht aus einem zentralen oder inneren Kolben 12 

Nachverdichterkolben zumindest zweiteilig aus einem und einem den inneren Kolben 12 umgebenden Ring- 

inneren Kolben und einem diesen umgebenden Ring- kolben 13. 

kolben ausgebildet ist, und daB der Ringkolben zum 65 Wahrend der innere Kolben 12 Qber einen Antriebs- 

inneren Kolben relativ verschiebbar vorgesehen ist, wo- kolben 14 in einem uber eine Halteplatte 15 und Befesti- 

bei der durch diese relative Verschiebung des Ringkol- gungsbolzen 16 mit der beweglichen Formtragerplatte 

bens zum inneren Kolben definierte, innerhalb des Zy- 2 verbundenen zentralen Zylinder 17 antreibbar ist, ist 
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der Ringkolben 13 mit einer Treibplatte 18 verbunden, 
an der die Kolbenstangen 19 zweier Antriebskolben 20 
angreifen. Anstelle zweier Kolben 20 konnen auch mehr 
als zwei Kolben oder ein rund urn den Zylinder 17 ver- 
laufender Ringkolben 20 vorgesehen sein. 5 

Zur Betatigung der Antriebskolben 14, 20 sind ent- 
sprechende Zu- und Abfuhrkanale in Form von Leitun- 
gen 21, 22 und 23, 24 vorgesehen. Dabei konnen — im 
Falle die Konstruktion weist einen Ringkolbens inner- 
halb eines aufieren Zylindergehauses 29 auf — die bei- io 
den Leitungen 21 , 22 ausreichend sein. Bei mehreren 
gesonderten Kolben 20 muB eine entsprechende Anzahl 
von zueinander parallelen Leitungen verfugbar sein. 
Die Leitungspaare 21, 22 und 23, 24 sind jeweils mit an 
sich bekannten Ventilsteuerungseinrichtungen 25, 26 j 5 
verbunden, die hier zur Erzielung eines vorgegebenen 
Bewegungsprogrammes der Antriebskolben 14, 20 uber 
eine Programmeinrichtung 27, wie einen Mikroprozes- 
sor gesteuert werden. Der Ablauf dieses Programmes 
sei nun anhand der Fig. 2 bis 4 beschrieben. 20 

Zunachst wird zum Fullen des Formhohlraumes 5 der 
zweitetlige Nachverdichterkolben 11 zuruckgezogen, 
wobei jedoch der Ringkolben 13 weiter zuruckgezogen 
ist als der innere Kolben 12. Somit ergieBt sich ein Teil 
der den Formhohlraum 5 ausfullenden Schmelze in den 25 
Nachverdichterkanal 9, wobei es rund um den inneren 
Kolben 12 aufgrund der relativ geringen Menge an Me- 
tal! und damit dem geringen Warmeinhah zu einer ra- 
schen Abkuhlung und zur Ausbildung einer Randschale 
28 kommt Diese Randschale 28 ist mehr oder minder 30 
erstarrt und dichtet die AuBenseite des inneren Kolbens 
12 gegen den ihn umgebenden Zylinder 10 ab, wie dies 
aus Fig. 2 ersichtlich ist 

Nachdem auf diese Weise eine gute Dichtung ge- 
schaffen wurde, wird diese gemaB Fig. 3 durch den vor- 35 
ruckenden Ringkolben 13 gegen den Formhohlraum 5 
gedruckt Damit ist vermieden, daB es zum Klemmen 
eines Kolbenteiles kommen kann, ohne hierbei deshalb 
die Dichtung zu zerstoren. Es wird bevorzugt, wenn der 
Ringkolben 13 bis zur Position des inneren Kolbens 12 40 
aufruckt bevor die dritte Bewegungsphase beginnt Im 
Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch moglich, den 
Ringkolben 13 noch etwas vor dem Erreichen jener Po- 
sition gegenuber dem inneren Kolben 12 stehen zu las- 
sen, in der — wie dargestellt — die Stirnflachen der 45 
beiden Kolben 12, 13 in einer Ebene liegen. In diesem 
Falle rgibt sich ein kleiner Ringraum rund um den inne- 
ren Kolben 12. 

Anderseits mag es fur manche Anwendungsfalle auch 
erwiinscht sein, wenn der Ringkolben 13 den inneren 50 
Kolben 12 geringfugig uberragt Allgemein kann davon 
ausgegangen werden, daB mit dem Ende des zweiten 
Verfahrensschrittes die Stirnfiache des Ringkolbens 13 
etwa im Bereiche der Stirnfiache des inneren Kolbens 
12liegt 55 

Der Ringkolben 13 braucht in seiner in Fig. 3 darge- 
stellten Position nicht stillgesetzt zu werden; wesentlich 
ist bloB, daB bei Erreichen dieser Position im selben 
Moment auch die Bewegung des inneren Kolbens 12 
beginnt und dann beide Kolben des Nachverdichterkol- 60 
bens 1 1 in die Position nach Fig. 4 geschoben werden, in 
der der Inhalt des Nachverdichterkanales 9, wenigstens 
zum Teil, in den Formhohlraum 5 geschoben ist 

Patentanspruche 65 

1. Verfahren zum Nachverdichten von in einen 
Formhohlraum uber einen AnguBkanal einge- 



brachter Schmelze uber eine in einem Zylinder- 
raum gefuhrten Kolbeneinrichtung, welcher Zylin- 
derraum mit dem Formhohlraum — gesehen in 
Einsphtzrichtung der Schmelze — hinter dem An- 
guBkanal in unmittelbarer Verbindung steht, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

a) als Kolbeneinrichtung eine konzentrische 
Anordnung eines Kolbens und eines ihn umge- 
benden Ringkolbens innerhalb des Zylinder- 
raumes verwendet wird, 

b) daB bei zuruckgezogenem Kolben bzw. 
Ringkolben der letztere weiter zuruckgezogen 
wird als der erstere, um ein wenigstens teilwei- 
ses Eindringen von Schmelze in den so ge- 
schaffenen Ringraum zu gestatten, 

c) daB der Ringkolben hierauf wenigstens an- 
nahernd bis in die Ebene der Stirnfiache des 
Kolbens vorgeschoben wird, um die im Ring- 
raum gebildete, abdichtende Randschale der 
Schmelze als Dichtung zwischen Zylinder und 
Kolbeneinrichtung vorzuschieben, 

d) und daB schlieBIich, so weit als moglich, die 
gesamte Kolbeneinrichtung gegen den Form- 
hohlraum vorw&rtsgeschoben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die relative Verschiebebewegung des 
Ringkolbens (13) in Richtung Formhohlraum (5) 
und die daran anschlieBende gemeinsame Verschie- 
bebewegung des inneren Kolbens (12) mit dem 
Ringkolben (13) kontinuierlich durchgefuhrt wird. 

3. Druck- oder SpritzgieBmaschine mit einer in ei- 
nem mit einem Formhohlraum unmittelbar und — 
gesehen in Einspritzrichtung — hinter einem An- 
guBkanal angeordneten Zylinder gefuhrten Kol- 
beneinrichtung zur Nachverdichtung von in den 
Formhohlraum eingebrachter Schmelze, die im Be- 
reich eines Ringraurnes auch zur Abdichtung der 
Kolbeneinrichtung gegenuber dem Zylinder vorge- 
sehen ist, zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet daB 
die Nach verdichter- Kolbeneinrichtung (11) zumin- 
dest zweiteilig aus einem inneren Kolben (12) und 
einem diesen umgebenden Ringkolben (13) ausge- 
bildet ist, und daB der Ringkolben (13) zum inneren 
Kolben (12) relativ verschiebbar vorgesehen und 
jeweils mit einer gesonderten Steuerung versehen 
ist 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der innere Kolben (12) und der Ringkolben 
(13)konzentrischzueinanderangeordnetsind. 

5. Maschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der innere Kolben (12) eine 
KQhleinrichtung aufweist 

6. Maschine nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der innere Kolben 
(12) und der Ringkolben (13) jeweils mit einer An- 
triebseinrichtung (14, 17, 20, 29) verbunden sind, 
welche Antriebseinrichtungen durch eine Pro- 
grammsteuereinrichtung (^), vorzugsweise eine 
einen Mikroprozessor aufweisende elektronische 
Programmsteuereinrichtung, aktivierbar sind, die 
die Endstellungen der relativen und/oder der ge- 
meinsamen Verschiebung des Ringkolbens (13) und 
des inneren Kolbens (12) ortlich und vorzugsweise 
auch zeitlich steuert 
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